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Scheibenmesser, in particular circumferential Scheibenmesser the innovation concerns a Scheibenmesser, in particular a 
circumferential Scheibenmesser for meat goods, bread and such a thing. 

Such Scheibenmesser are the most important part of a sausage cutter, a Brotschneiaemaschine and such a thing. In 
particular circular Scheibenmesser becomes over a rotor in rotation offset, its hub is for this purpose with the drive shaft 
or the transmission shaft of the electric motor or such connected, kit assistance of a carriage is advanced the too 
sctrneidende good to the knife, easy pressed and thus the circumferential Scheibenmesser exposed. 

The conventional, circular Scheibezzlesser is provided integral from metal manufactured and within the hub range with 
A top corres P° ndin 3 mounting holes, while their peripheral edge forms the actual esserschneide. The circumferential blade is, 
based out a cross section, wedge shaped with a small wedge angle formed. To the production of such Scheibenmessers 
one proceeds from a relative thick blank, who must go through a variety, about 20, working on pre of courses, before a 
finished Scheibenmesser with a flame-hardened blade and a part turned off in the center develops. 

Such known Scheibenmesser are In as much be in need of of improvement as once a relative develops larger iaterialabfall. 
In order the gewitaschte annular blade to obtained, is turned off from that relative diclcen blank laminar the largest central 
part of the material of the disc, in order to ensure a stepped transition to the actual gumption ring to obtained and the 
proper form of the blade at periphery. The turned off part of the disc is scrap. 

This is all the more adverse, as one must process too! steel. Furthermore, depending upon use, the used Scheibenmesser 
relative is heavier, because the middle and/or. Hub portion multipleon a weight has, compared to the actual gumption 
ring, The driving power of the. E-otors therefore those cannot become small selected, rcan must. 

Rotary bearing for the disc strong dimensioned. The weight of the cutting machine insgesa.lt increased, the transport costs 
become raised. Furthermore with circumferential Scheibenmessern these accurate processed must become, in order to 
avoid Unwuchten, which can decrease/go back to the heavy hubpart. 

Above ai! however adverse that such Scheibenmesser begin to rust, is in particular at the circumferential burr and at the 
disk-fiat in the center. One could avoid this by use of an expensive Wekzeugstahls with an high alloy portion of chrome 
theoretical, what however except raising the price of the production substantially increased, because such a steel and/or. 
Blank no longer cold processed will can, pulling the blade thus with simplified operations or only difficult ones is not 
feasible. 



On the other hand the Lebensmittelindustlie from verstdndlichen reasons prescribes a special cleaning of the blades. The 
removal of the rust on the metal however the machine would have to become more ais justifiabiely apart-constructed, the 
rust by chemical treatment or such remote and the Scheibenmesser again incorporated, which stops however the 
operation, sets the machine at least partial silent and places special requirements against the technical skill of the 
personnel. 

The avoidance of foregoing disadvantages proposed becomes in accordance with the innovation that the hub portion of the 
Scheibenmessers and/or. 



its centra! part at least partly from plastic exists and this part more rigid with a metal disc laminar or layer-like connected 
is. Thereby that becomes rusts safe avoided, because the plastic does not rust, while on the other hand the blade still 
existing from metal remains by continuous abrasion at the material practical bare or by a running in a fat substance such 
as sausage or such protected before rust becomes. In addition the blade is to be cleaned easy accessible and if necessary 
easier. It will an heavy hub portion avoided, metal scrap is void, the drive motor can easy selected become. 

An other embodiment of the innovation plans, daL one as meta! disc a single actual known Ereisscheibe used, this however 
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in the center and/or. in hub portion substantial more didaner trains and here with an upper and furthermore with a fewer 
sunststoffschicht sand yieid-iike and/or, paketweise connects. Thus achieved one in the center with still easy construction 
a sufficient stiffness. 

An other aspect of the invention plans that the metal disc is in the center with recesses, holes or such versenen, so that 
the upper and lower art material disk integral injected can become. An other aspect of the invention plans, metal disc and 
plastic disk and/or. - disks common to a rigid unit to be sprayed, Another aspect of the invention plans that the metal disc 
in the central portion and/or. in the region of the hub in the form of radial distances to each other exhibiting sectors 
formed is to lower un the metal weight or to increase by the formation as sectors the extent rigidity. A stiffener in the hub 
portion can be improved by webbing or by application by beads. An other aspect of the invention suggests, openings, 
continuous holes and such in the metal disc close of the blade arranging in particular to essential part of the disk extent in 
order to connect the outer edge or the plastic disks of the cut foot cies in the region more vigorous with the metal part and 
to prevent an eventual loosening of both materials in this region. 

Another aspect of the invention plans to shorten the metal disk in radial direction outward vigorous so that the disc is an 
annular disc, which can be also irehrteilig performed, over the manufacturing costs by whom dung of simplified parts 
and/or. to lower by use of small articles more other. With these Ausfuhrungsforin can provided become that the blade 
consists of a variety of cutting parts. These can be into the plastic mass of rigid embedded pins, needles or such a thing. 

These can become into the disc shaped plastic simultaneous injected. Here these pins or the same sufficient at the Unfang 
must manage, in order the Nachschlei fen proper to make possible. Such blades are particularly simplified and can a bulk 
material represent. It does not contradict that that the single pin heads and/or. their tips accurate on a gemeinsainen 
circumference do not lie, itself the cutting action knows better with several kinds of good ones, to which also meat and 
bread belong, thus leaves that one implements the blades wavy. In accordance with other aspect of the invention such cut 
parts can become by Pormschluss connected with one another, whereby coupling parts vertical the direction of rotation 
provided to become, z. B. in Porm of a dovetail and the associated Assitzes or simpler by aligned holes, which by Passtifte 
rigidly connected with one another becomes. The Scmeid divide can too this purpose with radial inward running the flanges 
be provided, which eingesptitzte openings or such a thing have. 

4 top 

As plastic for the hub portion used one a polyamide, e.g. glass-fiber reinforced polyamides or that the bottom trade name 
Ultramid become known plastic. The invention is not however reduced to these aspects of the invention regarding the 
material or the individual components. An equivalent embodiment can become, depending upon individual case, selected, 
z. B. Slots instead of the round holes as Befestitungslocher, in particular with the gumption segments. The burrs resulting 
with the metal disc for manufacture reasons can become by edge portions of the plastic disk filled and such a thing. 

An embodiment of the innovation is in the drawing shown and becomes in the following more near explained. Show: 
Fig, 1 the radial outer located part of the Scheiben-messers with metal disc, the blade, an upper and a lower art off disk, 
whereby the hub portion is not shown, in the section. 

Fig. 2 a plan view on a part of Fig. 1. 

Fig, 3 a side view of a part of a Scheibenmes zers, with that pin-like components one sweet-poor suspended blade 
replaces and 

Fig. 4 an other embodiment of the innovation) Fig. one 

Section after line 5-5 the Fig. 4; Pig. 6-8 DrShte as knife the section in accordance with Fig. 1 shows the sand-yield-like 
conjunction of the metal disc 10 with the hub portion and/or. the middle part existing from plastic. Here disc is 10, which 
do a multiple one as the conventional disc be thinner can, between an upper disk 11 and an upper disk 12. 

Auanehmungen, in particular continuous holes 13, aware of carry out with syringes the intimate, dense conjunction of all 
components 10, 11, 12 and their rigid embodiment to a single component. Between the metal neck 14 una the actual 
hardened blade 15 of the metai disc is a bar 16 with if possible large radiuses and/or. slow curved leads. A proper aspect 
of the invention plans 14 openings 17 in the region of the neck, which of Eunst material filled become, so that in this 
region upper and bottom disk form a reinforced conjunction. Thereby it is also gewuhrleistet that the collar 13 of the upper 
disk vigorous sits in the trough of the component 16 and cannot not stand out, so that seeping components, which could 
give cause for the corrosion, is prevented. Blade 15 is sufficient prolonged dimensioned, in order the necessary post 
sharpens to make possible, without konwien to kunststbffteil. With use of plastic one has it likewise in the hand, by 
reinforcement of the collars like 18 and/or. 19 the strength characteristics dense the rear blade a round running of the 
blade etc. to affect favourable., to which the opening is 17 important. The opening 17 is in the section shown, such 
openings runs around here in appropriate distances at the periphery of the disc and provides there for the same good 
composite between different 'erk materials. 

From Fig. 2 it is er#sichtiich that the form of the holes 13, wn with respect to the central part the composite between 
upper and bottom disk 11 can be to ensure 12 and metal disc 10 differentiation lich. The holes can do approximately, 
elongated, oval, ellipsoidal or binding and/or. star shaped arranged its. 

Like also Fig. 1 shows, can become projections and recesses ali between metal and plastic at the edge of the hole 13 the 
more intimate receptacle of the plastic provided, in order to prevent shearing sheet sheet better. Like single for itself 
known, 21 Befestiungs of holes are 22 provided for the hub. 
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From Fig. 1, 2 is also apparent that a smooth surface of the discs becomes 11, 12 achieved by craving, to that extent that 
sand jet in the surface can fall. 

A smooth rather course is present to the cutting zone. Korroaierende of burrs with holes are void, since these holes are full 
filled by the plastic. Same one applies fiir for slots and such a thing, which disc has a optiscli more favorable effect, also 
therefore, waves one colored plastic for discs 11, 12 use can. Unevenness at the surfaces is void, if necessary with 
exception of a small Butzens for the Spritzling. The disc 10 does not need to be integral. As in Fig. , ctie flat Lj of the disc 
10 z can do 2 not in detail shown. B. sektorfdrmig divided its, also recesses, grooves, distances current in radial direction 
or such a thing, which are provided depending upon individual case, in order to arrange the hub portion easier or also 
more resistant. The same surface can be provided with ribs, beads or such a thing, which reinforce the part 10 once, on 
the other hand a better composite with the art material disks 11, 12 to manufacture. 

In accordance with Fig, the blade from a plurality of blade segments 24, 25 etc. can do 3. exist. They consist one or both 
plastic disks of metal and preferably are in 10 atarr injected. The composite from blade to blade made by form closure, 
thus by clutch construction units, which interconnect their face 24 A, to 2 A fixed, such clutch construction units can be 
after the principle of the dovetail and a suitable fit 26 formed. 



One karn in addition, or several Randflanscne 27 plans, with mounting holes 28, which become connected with aligned 
holes in flange 29 (broken shown) of the other segment 25 in straining brought and by pins. 

A particular embodiment of the innovation sees vol', that also these segments 24, 25 of integral plastic with the discs 11, 
12 consisting, and that during squirting measurer elements, z. B. in the form of wires, pins or such 30, 31 introduced, 
their tips will manage 24, 25 over the peripheral edge of the segments and altogether the blade will form. Hierduch 
achieved one a special reducing in price. Only the cutting elements 30, 31 must be as hard metal, all remaining are that 
relative cheaper plastic. 

The invention is from this in accordance with figs 4 and 5 becomes reduced by a gepriigte or milled bead 18a a better 
transition of the plastic 18 the knife 16 ensured. The bottom of the bead 18a can do aufgeraut, zerklilftet or such, its, in 
such a manner that along the boundary line 18b the contact surface from the steel to the plastic enlarged will the 
composite between plastic and steel in the iibrigen region can In place of holes 13 bulges 18c exhibit. The number of such 
bulges Is smaller or larger, depending upon individual case and dimensions Messerwerkzeugs.Der transition from segment 
to segment has an offset transition 32, the number of the segments, in addition, their size at the circumference is different 
depending upon individual case and can e.g. 4-5 segments amount to. 

A special aspect of the invention with use of wires as components of the blade is careful in accordance with figs 6-8 that 
the wires are continuous components 33, 34, inward, and/or. radial extends and in a type hub range collected is, i.3, over 
or several supports odgl. 35, clamping construction units udgl. Thereby will the manufacture vereinfachtO one becomes in 
convenient manner the wires 33, 34, see. Fig. 8, in this region (with 35) narrow combine, during on the other hand in the 
section, Fig. 6, between the wires within the edition range, with 35 and the tip 36 of the wires a distance arises. This 
distance is with A in form of a spacer arrow between figs 7.8 looks at light. It results from the various circumferences and 
a desired effect of the more nested wire inserts. 

The nested insert of the wires 33, 34 has the advantage that the plastic 11 encioses the wires better, which important for 
the fixed imbedding and the durability of the Scheibenmessers is. An other advantage is to be seen in the fact that the 
blade only a part of the wire diameter ansohneidet, and thus the cutting effect on a still smaller distance brought becomes. 

Ftlr the wires can become complete stainless steel used, e.g. W No. 4310, which becomes by cold working when pulling on 
a strength from over 200 kp/mm brought. The diameter of the wire depends sort detention O, i on the Individual case, 
knows however - 0.5 mm amount to. 

An improvement in accordance with invention lies in the fact that with use from wires to the blade a simple metal disc keit 
the additional into the component injected and thus the rigid Industrial union increased becomes. 

The wires need to be not to the disk center aligned CSU, but can also inclined run. 
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S chutzansprtiche 



1. Scheibenmesser, in particular circumferential Scheiberiznesser for Bleischwaren, bread and such a thing, thus gekenn 
zsichne t that an hub portion and/or. the central part at least partly from art off exists and this part more rigid with a 
metal disc laminar or layer-like in conjunction stands. 

2. knife according to claim 1, characterised in that those relative thin formed disc (10) with recesses, in particular 
continuous holes (13) to the receptacle of the plastic is provided. 

3. measurer according to claim 1 or 2, characterized thus, a metal disc (10) in the outside edge region and/or, at the neck 
(14) with recesses, inabesondere continuous and recesses (17), distributed at the periphery, to the receptacle of the 
plastic is provided. 



4. Knife after one of the claims 1 to 3, thus gekenn draws that the plastic parts are performed as upper disk (11) and 
bottom disk (12). 



5. Knife after one claims 1 to 4, thereby gekenn draws that by plastic part, how a collar (18), which a recess the metal 
disc fills out, a smooth transition to the blade (15) formed Is. 



6. measurer after one of the claims 1 to 5, thus gekenn draws, dal the plastic a poiyamide or a glass fiber amplifier plastic 
is. 



7. Knife after one of the claims 1 to 6, thus gekenn draws that the metal disc (10) is provided in the central portion with 
elongated, circular, laminar holes (13). 



8. measurer after one of the claims 1 to 7, thus gekenn draws that in each case the edge of hole of the disc (10) is 
provided with recesses, increases or such a thing (20). 



9. more ilesser after the Anspriiche 1 to 8 einet, thus gekenn draws that plastic disks (11, 12) and the metal disc (10) are 
a common sprayed component. 



10. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge kermzeichnet that the cut ring consists of a plurality of single 
gumption construction units (24, 25), in particular of metal. 

11. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that the blade consists of a variety of single cutting elements 
elongated in radial direction, S. B. in the form of wires, pins or such parts (30, 31), which are preferably into the plastic 
part of the Scheibenmessers injected. 

12. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that the single gumption construction units (24, 25) and/or. 
the carriers of the cutting elements (30, 31) by clutches such as flanges, fitting holes, dowels, a dovetail groove or such 
connected with one another are, 13. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that for instance in the 
region of the tip (15) of the blade or in its of it radial more inward offset region a bead, a recess or a such. (18a), separate 
with enlarged surface, present is. 

14. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that the composite between metal cut and the plastic (11 > 
in form before or several writing off doing towards (18c) is ausgefiihrt. 
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15. Knife according to claim ii, characterised in that those 

Wires (33, 34) as continuous components formed are, itself for instance to a support, nip odgi. (35) and/or hub range of 
the Scheibenmessers extend. 

16. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that the wires (33, 34) nested and/or. 
offset to each other arranged is (Fig. 7). 

17. Knife after one of the claims 11, 14 and 15, ge thus marks that at least a Metallsoheibe is into the plastic (ii) 
injected. 



top 
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S chutzansprtiche 



1. Scheibenmesser, in particular circumferential Scheiberiznesser for Bieischwaren, bread and such a thing, thus gekenn 
zsichne t that an hub portion and/or. the central part at least partly from art off exists and this part more rigid with a 
metal disc laminar or layer-like in conjunction stands. 

2. knife according to claim 1, characterised in that those relative thin formed disc (10) with recesses, in particular 
continuous holes (13) to the receptacle of the plastic is provided. 

3. measurer according to claim 1 or 2, characterized thus, a metal disc (10) in the outside edge region and/or, at the neck 
(14) with recesses, inabesondere continuous and recesses (17), distributed at the periphery, to the receptacle of the 
plastic Is provided. 



4. Knife after one of the claims 1 to 3, thus gekenn draws that the plastic parts are performed as upper disk (11) and 
bottom disk (12). 

5. Knife after one claims 1 to 4, thereby gekenn draws that by plastic part, how a collar (18), which a recess the metal 
disc fills out, a smooth transition to the blade (15) formed is. 

6. measurer after one of the claims 1 to 5, thus gekenn draws, dai the plastic a polyamide or a glass fiber amplifier plastic 
is. 



7. Knife after one of the claims 1 to 6, thus gekenn draws that the metal disc (10) is provided in the central portion with 
elongated, circular, laminar holes (13). 



8. measurer after one of the claims 1 to 7, thus gekenn draws that in each case the edge of hole of the disc (10) is 
provided with recesses, increases or such a thing (20). 



9. more ilesser after the Anspriiche 1 to 8 einet, thus gekenn draws that plastic disks (11, 12) and the metal disc (10) are 
a common sprayed component. 



10. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge kermzeichnet that the cut ring consists of a plurality of single 
gumption construction units (24, 25), in particular of metal. 



11. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that the blade consists of a variety of single cutting elements 
elongated in radial direction, S. B. in the form of wires, pins or such parts (30, 31), which are preferably into the plastic 
part of the Scheibenmessers injected. 

12. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that the single gumption construction units (24, 25) and/or. 
the carriers of the cutting elements (30, 31) by clutches such as flanges, fitting holes, dowels, a dovetail groove or such 
connected with one another are, 13. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that for instance in the 
region of the tip (15) of the blade or in its of it radial more inward offset region a bead, a recess or a such. (18a), separate 
with enlarged surface, present is. 



14. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that the composite between metal cut and the plastic (11 > 
in form before or several writing off doing towards (18c) is ausgefiihrt. 
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15. Knife according to claim ii, characterised in that those 

Wires (33, 34) as continuous components formed are, itself for instance to a support, nip odgl. (35} and/or hub range of 
the Scheibenmessers extend. 



16. Knife after one of the foregoing claims, thereby ge marks that the wires (33, 34) nested and/or. 



offset to each other arranged is (Fig. 7). 



17. Knife after one of the claims 11, 14 and 15, ge thus marks that at least a Metallsoheibe is into the plastic (11) 
injected. 
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Scheibenmeaaer, inabeaondere onilaafendea 
Soheibemnesser 

Die Neaeron t : betrifft ein Scheibenmeaaer, inabeaondere ein 
onlaufendea Scheibenmeaaer fiir Fleiaohwaren, Brot and der- 
gleichen. 

Solche Scheibenmeaaer sind der wichtigate Tail einer Worat- 
achneidemaa chine, einer Brotachneidemaachine and derglei- 
chen. Daa inabeaondere kreiafSnaige Scheibenmeaaer wird liber 
einen Motor in flotation veraetzt, aeine Nabe iat za dieaem 
Zweck mit der Antriebawelle oder der (Jetriebewelle dea 
Elektromotora oder dergleichen verbonden. Mit Hilfe einea 
Schlittena wird daa za acnneidende Gat an daa Meaaer heran- 
geftthrt, leicht angedriickt and aomit deia umlaafenden Schei- 
benmeaaer auageaetzt. 

Die Ltblichen, kreiafb'rmigen Scheibenmeaaer aind einatiiciig 
aaa lietall hergeatellt and im Nabenbereich mit entaprechenden 
Befeatigongalochern veraehen, wahrend ihr Umfang8ra^d 
die eigentliche lieaaerachneide bildet. Die oiulaofende 
Sohneide iat, bezogen aaf einen Qaerachnitt, keilfSrraig mit 
einem kleinen Keilwinkel aaagebildet. Zar Heratellang einea 
aolchen Scheibenmeaaer3 geht man von einem rela'tiv dicken 
Rohling aaa, der eine Vielzahl, etwa 20, Bearbeitongavor- 
gange darchlaafen maB, beyor ein fertigea Scheibenmeaaer 
mit einer flammgeharteten Sohneide and einem in der Hitte 
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abgedrehten Teil entsteht. 

Solche bekannten Scheibenrneaser sind insofern verbeaaerungs- 
bedurftig, ala einiaal ein relativ groiier ]?iate rial abf all ent- 
steht. Urn die gewtinschte ringformige Schneide za erhalten, 
wird aus dem relativ dicken Rohling flachig der gr8£te mitt- 
lere Teil dea Materials der Scheibe abgedreht, tun einen 
stufenfb'rmigen ubergang zom eigentlichen Schneidkranz zu 
erhalten und die richtige Form der Schneide am Umfang za 
gewahrleisten. Der abgedrehte Teil der Scheibe ist Schrott. 
Dies iat omao nachteiliger, als man Werkzeugstahl verar- 
beiten maB. Ferner iat, je naoh Einaatz, daa benatzte 
Scheibenmeaaer relativ achwer, weil der mittlere bzw. Naben- 
teil ein Vi elf aches an Gewicht hat, vergliehen mit dem ei- 
gentlichen Schneidkranz. Die Antriebsleistung des. E-iiotors 
kann deshalb nicht zu. klein gewtihlt werden, man wxB die- 
Drehlager fiir die Scheibe starker bemesaen. Daa Gewicht der 
Schneidmas chine wird insgesaut erhbht, die Tranaportkosten 
werden angehoben. Bei amlaafonden Scheibenmessern miiasen 
ferner diese genau bearbeitet werden, am Unwuchten za ver- 
meiden, die aaf den schweren liabenteil zariickgehen kSnnen. 
Vor allem iat aber nachteilig, dafi Bolche Scheibenmesser za 
rosten beginnen, insbesondere an dem omlaafenden Grat and 
an der Soheibenflache in der Mitte. Zwar konnte man dies 
daroh Verwendang eines tearen tferkzeagstahls mit einem hohen 
Legierungsanteil an Ohrom theoretisch vermeiden, was aber 
aafler der Verteaerang die Herstellang wesentlieh erhBht, weil 
ein solcher Stahl bzw. Bohling nicht mehr kalt verarbeitet 
werden kann, das Ziehen der Schncide also mit vereinfachten 
Arbeitagangen nicht Oder nar schwierig darchfiihrbar iat. 
Andererseita achreibt die Lebensmittelindastrie aas verstdnd- 
lichen Griinden eine beaondere Sauberhaltong der Schneiden 
vor. Zom Entfernen des Hostes auf dom Metall iaiifite jedoch 
die Maschine mehr aj.s vertretbar auseinandergebaat, der Boat 
durch chemiache Behandlong oder dergleichen entfernt and 
das Scheibenrneaser wiederom eingebaat werden, was aber den 
Betrieb aofhalt, die i*aschine mindestena teilweise still- 
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setzt and besondere Anf orderongen an das technische XBnnen 
des Personals atellt. 

Zar Veririeidung vorstehender iiachteile wird geiaiifi der Neuerung 
vorgeschlagen, daU dcr Kabenteil des Scheibenmeasera bzw. 
sein mittlerer Teil mindeatens teilweise aas Kanststoff be- 
steht and dieaer Teil starr mit einer i£etallscheibe flachig 
Oder achichtartig verbunden ist. Hierdarch wird das Roaten 
sicher veriaieden, weil der Kunatstoff nicht rostet, wahrend 
andererseits die nach wie vor aas Ketall beatehende Schneide 
Belbst darch atundigen Abrieb am jiiaterial praktiach blank 
bleibt oder darcli einen Laaf in einer JPettsabstanz wie Vfurst 
oder dergleichen vor Host geschiitzt wird. AaBerdem ist die 
Schneide selbst leichter zaganglich and gegebenenfalla 
leichter za reinigen. Ea wird ein schwerer liabenteil ver- 
mieden, details chrott entfallt, der Antriebsmotor kann 
leichter gew-hlt werden. 

Bine weitere Ausgeataltung der Keuerong sieht vor, dak man 
als Ketallachcibe eine einzeln an aich bekannte Kreiascheibe 
verwendet, dieae jedoch in der L-iitte bzw. ixi Kabenteil we- 
aentlich dUnner aaabildet und hier mit einer oberen and 
ferner mit einer anteren £anst3to£fschicht aandwichartig 
bzw. paketweise verbindet. Dadurch erreicht man in der Mitte 
bei noch leichter Baaweiae eine hinreichende Steifigkeit. 

Eine weitere Ausgeataltong der Erfindong sieht vor, dafl die 
Ketallscheibe in der luitte mit Aaasparungen, Lbchern oder 
dergleichen veraehen ist, ao daB die obere and antere Kanst- 
stoffscheibe einstiickig geapritzt werden kann. Eine weitere 
Ausgestaltung der Erfindong 8ieht vor, dais tie tails cheibe 
and Kunatstoff scheibe bzw. -soheiben gemeinaam za einer 
starren Einheit verapritzt werden. Eine andere Aaageataltuji/j 
der Erfindong sieht vor, da£- die iie tails cheibe im miUleren 
Bereich bzw. im Bereich der Habe in Poik von radialtn zu^- 
einunder Absti.nde aufweisenden Seittoieii ausgebildet ist, an 
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da6, Metallgewicht herabzaaetzen oder darch die Auabildung ala 
Sektoren die Umfangssteiiigkeit zu ernBhen. Line Verateifong 
in Nabonteil kanr: durch Verrippen Oder durch Anwendong von 
Sicken verbessert werden. Eine weitere Aasgestaltung der Er- 
findung achlagt vor, Offnungen, darchgehende LScner and der- 
gleichen in der Metallacheibe nahe der Schneide, inabesondere 
an einem wesentlichen Teil aes Scheibenamfang8 anzaordncn, 
am den Aufienrand des oder der Konatatof f scheiben im Bereich 
aea Sohneidenf aBea kraf tiger ait deci ketallteil za verbinden 
and ein eventaellea LSaen beider Werkatoffe in dieaew Be- 
reich za verhindern. 

Eine andere Aaagestaltong der Erfindung aieht vor, die Hetall- 
scheibe in radialer Eicntang nach aafien kraftig za verktirzen, 
ao dafi die Scheibeeine Ringacheibe iat, die aucn mehrteilig 
aaagefiihrt aein kann, ora die Herstellong3koaten darch Verwen- 
dung vereinfachter Teile bzw. darch Verwendang von JQeintei- 
len weiter herabzaaetzen. Bei dieaer Aaaftthrongaf oria kann 
vorgeaehen werden, dats die Schneide aaa einer Vielzahl von 
Schneidteilen beateht. Dieae konnen in die Konstatoffmaase 
atarr eingebettete Stifte, Badeln oder dergleichen aein. 
Diese konnen in den scheibenf3raiigen Konstatoff gleichzeitig 
eingeapritzt werden. Hierbei lessen dieae Stifte oder der- 
gleichen hinreichend am Umfang voratehen, am da3 Hachachlei- 
fen einwandfrei za ermSglichen, Solche Schneiden sind beeon- 
ders vereinfacht and konnen ein toasaengat daratellen. Bern 
widerapricht nicht, daB die einzelnen StiftkSpfe bzw. ihre 
Spitzen nioht genaa aaf einen gemeinsamen Kreiaomfang liegen, 
dabei kann aich die Schneidwirkung bei verachiedenen Arten 
von Gat, zu der. aach Fleiach and Brot gehoren, dadarch ver- 
bessern lassen, dafi man die Schneiden wellig aaafuhrt. GeraaB 
weiterer Auageataltung der Erfindong kSnnen aolche Scnneiden- 
teile durch FormachluB miteinander verbonden werden, wobei 
Kapplongateile aenkrecht zur Umlaufrichtung vorgesehen werden, 
z. B. in Form einea Schwalbenachwanze8 and dea zagehdrigen 
Assitzea oder einfacher darch flachtende Lb'cher, welche darch 
Paaatifte miteinander starr verbonden werden. Die Schneid- 
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telle kSnnen za dieaera Zweek mit radial nacii innen verlauf en- 
den Planachen versehen werdeu, vvelcho eingeaptitzte Oifnongen 
Oder dergleichen haben. 

Ala Zonststoff far den Uabenteil verwendet man ein Polyamid, 
z. B. glasfaaerverstiirkte Polyamide oder den unter dem Han- 
delanamen Ultramid bekanntgewordenen Konatatoff . Die Er- 
findung iBt jedoch. aaf dieae Aaageataltongen der Erfindung 
hinaichtlich dea Werkatoffea odor der einzelnen Baateile 
nicht eingeachr&nkt. Eine aajiivalente Aaafohrongaform kann, 
je naoh Einzelfall, gewahlt werden, z. B. Langlflcher atatt 
der runden L8cher ala Bef estitangalbcher, in8beaondere bei 
den Sohneidaegmenten. Die bei der Metallacheibe aaa Her- 
atellungagriinden anfallenden Grate kb'nnen darch Randteile 
der Kanatatoffacheibe aaageftillt werden und dergleichen. 

Eine Aasfiihrangaform der Neaerong iat in der Zeichnong dar- 
gestellt and wird im folgenden naher erlaatert. Ea zeigenj 

Pig. 1 den radial auBen liegenden Tell dea Soheiben-mesaera 

mit Metallacheibe, der Sohneide, einer oberen and 
einer anteren Kanatatoffacheibe, wobei der Nabenteil nicht 
dargeatellt iat, im Sohnitt. 

Pig, 2 eine Draafaicht aaf einen Tell der Pig, 1. 

Pig. 3 eine Seitenanaicht eines Teilea einea Scheibenmea- 

aera, bei dem atiftartige Baateile eine zaaai-men- 
hangende Sohneide eraetzen and 

Pig, 4 eine weitere Auafahrangaform der Neaerong^ fig, einen 
Sohnitt nach Stale 5-5 der Pig, 4; Pig. 6-8 Brahte ale Meseer 
Der Sohnitt gemaB Pig. 1 zeigt die aandwichartige Verbindong 
der Metallacheibe 10 mit dem Nabenteil bzw. dem mittleren, 
aaa Konatatoff beatehenden Teil. Hierbei iat Scheibe 10, die 
am ein Mehrf aches dunner ala die herk6m ; .liche Scheibe aein 
kann, zwiachen einer Oberacheibe 11 and einer Oberacheibe 12, 
Aaanehmongen, inabeaondere darchgehende LScher 13, gewahr- 
leiaten beim Spritzen die innige, dichte Verbindong aller 
Baateile 10, 11, 12 and ihre atarre Aoafuhrong za einem 
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einzigen Baateil. Zwischen deui ketallhals 14 una der eigent- 
lichen geharteten Sciuieide 15 der Metallacheibe 1st ein 3 teg 
16 mit moglichst groBen Kadien bzw. langsajs. ^efcriimnit aasza- 
fiihren. Eine riehtige Aaagestaltang der Erfindang sieht in. 
Bereich dea Halae3 H Offnongen 17 vor, welohe von Kunst-- 
a-fcoff aaagefullt'werden, ao daB in dieaeia Bereich Ober- and • 
Unterscheibe eine versteifte Verbindang bilden. Kierdarch 
iat aach gev^ahrleistet, dat- der Kragen 13 der Oberacheibe 
kraftig in der laolde dea Baateilea 16 aitzt and aich nioht 
abheben kann, ao daB daa Einaickern von Bestandteilen, die 
zar Korrosion AnlaB geben kdnnten, onterbonden wird. Schneide 
15 iat hinreichend lang bemessen, am das notwendige Mach- 
80hlelfen za eriaoglichen, ohne an den Konststbff teil za 
konmien. Bei Verwendang von Xanststoff hat man ea ebenfalls 
in der Hand, darch Verstiirkang der Kragen wie 18 bzw. 19 
die Festigkeitseigenachaften dieht hinter der Scnneide, einen 
ronden Laaf der Scnneide aelbst asw. giinstig za beeinflassen, 
woza die Offnang 17 wichtig ist. Die Offnang 17 iat hier im 
Sohnitt dargeatellt, aolche Offnangen laaf en in geeigneten 
Abstanden am Umfang der Scheibe herom and aorgen dort far 
den gleich gaten Verband zwischen anterschiedlichen fferk- 
stoffen, 

Aus Pig. 2 iat erisichtlich, daB die Form der Locher 13, am. 
im mittleren Teil den Verband zwischen Ober- and Unterscheibe 
11, 12 and Ketallaeheibe 10 za gewahrleisten, onterachied- 
lich sein kann. Die Locher kSnnen rand, linglich, oval, 
ellipsoidal oder band- bzw. aternformig angeordnet sein. 
Wie aach Fig. 1 zeigt, konnen Vorspriinge and Vertiefangen an 
aich zwar zwischen Metall and Kanat8toff am Rande des Loches 
13 zar innigeren Aafnahme dea Konatstoffea vorgesehen werden, 
am die Scherang Blatt za Blatt besaer za anterbinden. Wie 
einzeln fttr sich bekannt, sind far die Nabe 21 Bef eatiionga- 
lBcher 22 vorgeaehen. 

Aaa Fig. 1 , 2 iat aach ersiehtlich, daB eine glatte Ober- 
flache der Scheiben 11, 12 darch daa ffieLen erreicht wird, 
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s. . insofern, dafi Gandstrahl in der Oberflache fallen kann. 
?,& liegt ein glatter tibergang zur dchneidzone vor. Korrodie- 
rende Grate bei lochern entfallen, da dieae LScher darch 
den Kunststoff voll ausgeftillt sind. Gleiches gilt fiix Nuten 
and dergleichen, die Scheibe hat einen optiacu gttnstigereii 
Effekt, audi deshalb, weil man eingefarbten Kunststoff fur 
iiohoiben 11, 12 verwonden kann. TJneben^ei ten an den Flaehen 
entfallen, gegebenenfalls mit Ausnahiae einea kleinen Butzens 
iur den Spritsling. Die Sciieibe 10 btfaueht nicht einatiickig 
zu aein. Wio in Pig. 2 nicht im oinzelnen dargeatellt, kann 
die Flache 23 der Sciieibe 10 z. 3. sektorforiuig aafgeteilt 
sein, nit in radialer Hicritung l^ufenden Ausnehmungen, Huten, 
Abatanden oder dergleichen, die je nach Einzelfall vorge-jehen 
aind, on den Kabenteil leichter oder auch widerstandsfahiger 
zu gestalten. Die gleiohe Flache kai.n mit fiippen, Sicken 
oder dergleichen versehen sein, welche den Teil 10 einmal 
versteifen, zum anderen einen beaseren Verbund mit den Kunat- 
atoffacheiben 11, 12 herstellen. 

GemaG Pig. 3 karm die Cchneide aaa einer Mehrzahl von fcchneid- 
segmenten 24, 25 usw. beatehen. Sie bestehen aua Metall and 
Bind vorzugaweiae in eine oder belde Kunatatoff acheiben 10 
atarr eingespritzt, Der Verbund von Schneide zu Sciineide er- 
folgt durch FormschluB, alao durch Kupplungabauteile, die 
ihre Stirnaeite 24 a, 25 a fe8t miteinander verbinden. tsolche 
Kupplungabauteile konnen nach dem Prinzip dea Scnwalben- 
schwanzea and einer geeigneten Paaaung 26 auagebildot aoin. 
kan kann aber auch einen oder mehrere fiandflanscne 27 vor- 
seheii, mit Bef eatigungalSchern 28, die lait fluchtenden 
LBchern in Flansch 2y (gGatrichelt dargestellt) dea anderen 
Segnentes 2 l j in Deckung gebracht und durch Stifte verbunden 
werden. 

Eine beaondere Ausfiihrungaf orin der Beuerung aieht vor, daii 
auch dieae Se^j.ente 24, 25 aua einatUckigem Kunststoff mit 
den Scheiben 11, 12 bestehen, und daB wahrenu dea Spritzens 
Meaaereleriente, z. B, in Porm von Drahten, Stiften oder 
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dergleichen 30, 31 eingebracht werden, deren Spitzen iiber 
den Umfangarand der Segmente 24, 25 voratehen and inagesaiat 
die Sohneide bilden. Hierdurch erreicht man eine besondere 
V8rbilligang. Nar die Scimeidelemente 30, 31 mttsaen aus 
Hartmetall aein, allea iibrige iat der relativ billigere 
Kunstatoff . 

Pie Erf indung lot hierau* nicht eingesohrankt . 
Gemafi Piguren 4 und 5 wird durch eine geprHgte Oder gefraate 
Sieke 18a ein besserer Ubergang dee Kunstatoff es 18 zxm 
Meseer 16 gewahrleiatet. Der Boden der Sieke 18a kann aufge- 
raut, zerkliiftet Oder dergl. eein, derart, da6 langa der 
Begrenzungslinie 18b die Kontaktoberflache vom Stahl zum 
Kunstatoff vergrbBert wird* Der Verbund zwischen Kunstatoff 
und Stahl im tibrigen Bereich kann anstelle von LBchera 13 
Ausbuehtungen 18c aufweieen. Die Anzahl soleher Ausbuehtungen 
iat kleiner oder grBfler, je nach Einzelfall und Abmesaungen 
dea Messerwerkzeugs, Der tfbergang von Segment zu Segment hat 
einen versetzten ttbergang 32, die Anzahl der Segmente, aber 
auoh ihre (JrBBe am Kreisumfang 1st Je nach Einzelfall unter- 
achiedlieh und kann z.B. 4-5 Segmente betragen. 

Eine beeondere Ausgestaltung der Erfindung bei Verwendung 
von Drahten als Bestandteile der Sohneide eieht gemaS 
Piguren 6-8 vor, daB die Brahte durohgehende Bauteile 33, 34 t 
Bind, die sioh naoh innen, bzw, etwa radial erstreoken und 
in einer Art Habenbereioh gesammelt sind, z.B, iiber eine oder 
mehrere Auflagen odgl. 35, ELemmbauteile udgl. Hierduroh wird 
die Fertigung vereinfacht, Man vird in zweokmafliger Weise 
die Brahte 33, 34 » vergl. fig. 8, in dieaem Bereioh (bei 33) 
eng vereinigen, wahrend anderereeits im Sohnitt, Pig, 6, 
zvisohen den Drahten im Auflagenbereich, bei 35 und der Spitze 
36 der DrShte ein Abstand sioh ergibt. Dieser Abstand 1st mit a 
in Form eine a Abatandpfeile8 zviachen Piguren 7»8 veransohau- 
licht. Er reBultiert aus den yersohiedenen Kreisumfangen und 
einem gewttnschten Efftkt der mehr veraohaohteltenDrahteinlagen,, 
Die veraohaehtelte Einlage der Brahte 33, 34 hat • den 
Vorteil, dass der Kunstatoff 11 die Brahte beaaer umsohlieast, 
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was wichtig fiir die feate Einbettung und die Haltbarkeit des 
Scheibenmessers 1st. Ein weiterer Tortell 1st daeln zu sehen, 
daee die Schneide nur einen Toil des Bcahtdurchmessers an- 
sohneidet, und dadurch der Ritzeffekt auf einen nooh kleineren 
Abstand gebracht wird. 

PUr die DrShte kann vbllig rostfreier Stahl rerwendet werden, 
z.B. V Ir, 4310, der durch Kaltyerfestigung keim Ziehen 
auf eine Festigkeit von tiber 200 kp/mm gebracht wird. Der Dureh- 
messer des Drahtes hangt vom Einzelfall ab, kann jedooh vorteil- 
haft 0,1 - 0,5 mm betragen. 

Eine Terbesserung gemass Erfindung liegt darin, daas bei Ver- 
wendung von Drahten fur die Schneide eine einfache Hetallscheibe 
zusatzlioh in den Bauteil eingeepritzt und somit die Steif.ig- 
keit erhBht wird. 

Die Drahte brauchen nioht zur Soheibenmitfe ausgerichtet zu 
sein, sondem ktJnnen auch geneigt verlaufen. 
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S chat zana p rii ch e 

1. Scheibenmesser, insbesondere uoluiif endes ScheibenmesBer 
fiir Fleischwaren, Brcc and dergleichen, dadarch gekenn- 

zsichnet, dafl ein Nabenteil bzw. der mittlere Teil minde- 
stena teilweise aaa Kanststoff besteht and dieaer Teil atarr 
mit einer Metallscheibe flachig oder schichtartig in Ver- 
bindong stent. 

2. lesser naoh Ansprach 1, dadarch gekennzeichnet, dafl die 
relatir dtinn aaagebildete Scheibe (10) mit Aasnehmangen, 

insbesondere darchgehenden Lb'chern (13) zar Aafnahrae des 
Kanststoffes versehen ist. 

3. Messer naoh Ansprach 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi eine Metallscheibe (10) im aaBoren Handbereich bzw. 

am Hals (14) mit Aaanenmungen, insbesondere darchgehenden 
and am Umfang verteilten Aasnehmangen (17) zar Aafnahme des 
Konststoffea versehen ist. 

4. Me3ser nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadaroh gekenn- 
zeichnet, daB die Sonata toff telle aia Oberacheibe (11) 

and Unterscheibe (12) ausgefOhrt sind. 

5. toesser nach einem der Anspriiche 1 bia 4, dadarch gekenn- 
zeichnet, daB darch einen Kunststoffteil, wie einen Kragen 

(18), der eine Vertiefong der Metallscheibe aasfilllt, ein 
glatter ttbergang zar Schneide (15) gebildet ist. 
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G. Lieaaer nach einem der Ansprucho 1 bia £>, dadurch gekenn- 
zeichnet, dai; der Kunstatoff ein Polyanild oder ein glaa- 
faaerverstiirivter Xunststoff iat. 

7. Ke8aer nach einem der Anspruche 1 bia 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Metallseheibe (10) im mittleren Bereich 

rait langlichen, kreisforraigen, flachigen LBchern (13) ver- 
a eh en iat. 

8. Measer nach einem der Anspruche 1 biB 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Lochrand der Scheibe (10) jeweila mit 

Vertiefnngen, Erhohungen Oder dergleiohen (20) versehen iat. 

9. toesser nach einer; der Anapriiche 1 bis 8, dadurch gefcenn- 
zeichnet, dafi Kunststoffscheiben (11, 12) and die Metall- 
seheibe (10) ein gemeinaam verspritztes Bauteil sind. 

10. Measer nach einem der vorstehenden Anapriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafi der Schneidenkranz aus einer Mehrzahl 

von einzelnen Schnoidbaateilen (24, 25), insbesondere aus 
Le tall, besteht. 

11. Measer nach einem der vorsteh< nden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Schneide aus einer Vielzahl von 

einzelnen, in radialer Eichtung langlichen Schneidelementen 
besteht, z. B. in Form von Drahten, Stiften oder dergleichen 
Teilen (30, 31), die vorzugsweise in den Kunatstoffteil dea 
Soheibenmessera eingespritet sind. 

12. Measer nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die einzelnen Schneidbauteile (24, 25) 

bzw. die Trager der Schneidelemente (30, 31) durch Kupplungen 
wie Planache, PafllBcher, Pafcstifte, einer Schwalbenachwanz- 
nut oder dergleichen mitelnander verbunden sind. 
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13. Messer naoh einem der vorstehenden Ansprtiohe, daduroh ge- 

kennzeichnet, dass etwa im Bereich der Spitze (15) der 
Sohneide Oder in a einem hiervon radial mehr naoh Innen ver- 
aetzten Bereioh etne £ioke, Ausnehmung Oder dgl. (18a), insbe- 
eondere mit vergrOBaerter Oberfl&ehe, vorhanden let. 

14* Measer naoh elnem der voratehenden Ansprtiohe, daduroh ge- 
kennzeiohnet, dass der Yerbund zwiaohen Metallsohneide und 
dem Kunststoff (11) In Form vo« elnem Oder mehreren Ausbuehtun- 
gen (18c) auageflihrt iat. 

15. Mesaer naoh Anspruch 11, daduroh gekennzeichnet, dasa die 
Drahte(33, 34)ala durohgehende Bauteile ausgebildet Bind, 

sioh etwa zu einer Auflage, Klemmetelle odgl. (35)und/oder ITaben- 
bereich dee Soheibeumeaaera eratreeken. 

16. Mesaer naoh einem der Toratehenden Ansprtiohe, daduroh ge- 
kennzeichnet, dass die Br&hte(33, 34 )versehachtelt bzw. 

vereetzt zueinander angeordnet sind (Pig. 7). 

17. Mesaer nach einem der Ansprtiohe 11, 14 und 15» daduroh ge- 
kennzeichnet, dass mindestens eine Metallsoheibe in den 

Kunststoff (11) eingespritzt 1st. 
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